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1 

laitteisto ohutseinamaisen kappaleen 

Keksinnon kohteena on menetelma ohutseinamaisen 
5 kappaleen valmistamiseen, jossa yksi- tai useampikom- 

ponenttista, oleellisesti polymeeripohj aista materiaa- 
lia, "kuten muovia, elastomeeria ja/tai vastaavaa 
ruiskutetaan sahkokentassa sahkoisesti varautuneessa 
tilassa. 

10 

Tana paivana on tunnettua kayttaa ns . elektrostaattis- 
ta pinnoitusta esim. auton maalauksessa . Tassa tarkoi- 
tuksessa kaytetaan yleensa metallipohj aisia pinnoitus- 
materiaale j a , joiden sahkoinen varaus ja ruiskuttami- 
15 nen sahkokentassa on toteutettavissa ko. kayttotarkoi- 

tuksessa riittavan homogeenisesti siten, etta autoon 
saadaan kaikkialle riittavan vahva maalikerros . Edella 
esitetyn tyyppinen prosessointi on kuitenkin hankalaa 
toteuttaa kaytannossa riittavan luotettavasti erityi- 

2 0 sesti muovipohj aisten materiaalien yhteydessa kaytet- 

tyna, taman tyyppisten materiaalien huonomman soveltu- 
vuuden vuoksi ko. prosessoint iin . Toisaalta on sinansa 
taysin tunnettua aikaansaada ruiskutettavaan muoviin 
sahkoinen varaus sopivia poolisuutta/resistiivisyytta 
25 saatelevia aineita, kuten esim. kloori-/glykolipohj ai- 

sia aineita tai vastaavia kayttamalla. Tasta huolimat- 
ta ei viela tana paivana ole kyetty kuitenkaan kaytan- 
nossa toteuttamaan tamantyyppista muovimateriaalin 
sahkoista prosessointia riittavan luotettavasti, minka 

3 0 vuoksi esim. tavanomaisia ohutseinamaisia tuotteita, 

kuten kasineita, kondomeja tai vastaavia joudutaan 

edelleen — va 1 mi s t ama an — pitkalti — pcrinteiota — kacto - 

menetelmaa kayttamalla . 

35 Toisaalta kansainvalisessa patentt i julkaisussa WO 

94/22594 on esitetty menetelma erityisesti erimuotois- 
ten kappaleiden pinnoittamiseksi , mika perustuu 
siihen, etta useampikomponenttista materiaalia, joista 



Menetelma ja 
valmistamiseen 



yhtena on kylmakovettuvaa ja inert tia, esim. liuottee- 
tonta muovia, ruiskutetaan elektrostaattisesti kohteen 
pinnan paalle, minka " j alkeen ennen ruiskutetun muovin 
kuivumista sen paalle ruiskutetaan edelleen ainakin 
5 yhta nestemaista materiaalia . 

Tassa julkaisussa ei ole esitetty ensinnakaan mitaan 
kovinkaan konkreettista ratkaisua yllamainitun asian 
toteuttamiseksi kaytannossa, vaan lahinna erilaisia 

10 vaihtoehtoisia toimintaperiaatteita pinnoituksen 

suorittamiseksi . Kyseisessa julkaisussa esitetyn 
tekniikan perusteella ei voida kaytannossa varmistaa 
erityisesti muovipohjaisen, sahkoisesti prosessoitavan 
mater iaalivirtauksen kohdistumista erityisesti ulko- 

15 muodoltaan monimuotoiseen kohteeseen siten, etta 

suoraan ruiskutusvaiheen tuloksena olisi valmis 
lopputuote heti sen muotista poistamisen jalkeen, tai, 
etta kuhunkin kohteen alueeseen/pisteeseen saataisiin 
juuri haluttu ainesvahvuus , mika on nain ollen edel- 

2 0 leen keskeinen ongelma erityisesti muovipohj aisia 

mater iaale j a sahkoisesti prosessoitaessa . 

Taman keksinnon mukaisen menetelman tarkoituksena on 
saada aikaan ratkaiseva parannus edella esitettyihin 
25 ongelmiin ja siten kohottaa oleellisesti alalia 

vaikuttavaa tekniikan tasoa. Taman tarkoituksen 
toteuttamiseksi keksinnon mukaiselle menetelmalle on 
paaasiassa tunnusomaista se , etta ohutseinamainen 
kappale valmis tetaan sahkokentassa, sahkoisesti 
30 varattua materiaalia sahkoiseen potentiaaliin asetetun 

muotin yhteyteen ruiskuttamalla, minka ruiskutusvai- 

hocn j alk ee n kappal e on ainakin ulkomuodoltaan val i t- 

tomasti valmis sen muotista irrottamisen/erottamisen 
j alkeen. 



35 



Keksinnon mukaisen menetelman tarkeimpina etuina 
voidaan mainita sen tekninen toimivuus ja kayttokel- 
poisuus, minka ansiosta on kaytannossa ensimmaisen 



# 



kerran mahdollista myos muovipohj aista valmistus- 
materiaalia edella mainitun tyyppisen sahkoisen 
prosessoinnin yhteydessa kaytettaessa aikaansaada 
riittavan luotettava lopputulos mita erilaisimpien 
5 tuotteiden valmistuksessa . Menetelman edullisuus 

perustuu siihen, etta periaatteessa yhdella ruiskutus- 
vaiheella on mahdollista valmistaa jopa taysin valmis 
lopputuote, mika ei edellyta valttamatta minkaanlaisia 
viimeistelyvaiheita kaytettaessa sopivasti seostettuja 

10 prosessimateriaaleja, esim. varityksen tai muiden 

mekaanisten/f yysisten ominaisuuksien, kuten pintajan- 
nityksen, pintalujuuden, varityksen tai vastaavien 
suhteen. Keksinnon mukaista menetelmaa edullisesti 
sovellettaessa on myos mahdollista valmistaa tuottei- 

15 ta, joiden seinamavahvuus on tietyista kohdista 

tarkoituksellisesti toisista osista poikkeava. Keksin- 
non mukaista menetelmaa on edelleen mahdollista 
soveltaa perinteiseen tapaan esim. ns . elektrostaatti- 
sesti siten, etta menetelmassa edullisesti hyodynnetyn 

20 sovellutuksen mukaisesti siina olevan muotin eri 

kasittelylohkojen ennalta maaritetyt jannitetasot 
pidetaan oleellisesti vakiona koko ruiskutus j akson 
ajan. Toisaalta tassa yhteydessa voidaan hyodyntaa 
myos dynaamisesti ohjattavaa ruiskutusprosessia siten, 

25 etta yhta tai useampaa prosessiparametria muutetaan 

jatkuvasti tai jaksottain ja/tai etta muottia liikute- 
taan ruiskutus j akson aikana. 

Keksinnon mukaisen menetelman edullisia sovellutuksia 
30 on esitetty menetelmaan kohdistuvissa epaitsenaisissa 

patentt ivaatimuksissa . 



Keksinnon kohteena on myos menetelman mukaisesti 
toimiva laitteisto, joka on maaritelty tarkemmin 
35 siihen kohdistuvan itsenaisen patenttivaatimuksen 

johdanto-osassa . Laitteistolle paaasiassa tunnusomai- 
set piirteet on esitetty vastaavan patenttivaatimuksen 
tunnusmerkkiosassa . 



Keksinnon mukaisen laitteiston tarkeimpina etuina 
voidaan mainita sen toiminnan ja kayton tekninen 
toimintavarmuus ja kayttokelpoisuus . Keksinnon mukai- 
sen laitteiston etu on myos siina, etta siihen kuulu- 
5 valla, valmistettavasta tuotteesta irrotettavissa/ero- 

tettavissa olevalla kulloinkin valmistettavasta 
tuotteesta riippuen, joko negatiivisella ja/tai 
positiivisella muotilla on mahdollista valmistaa mita 
erilaisimpia tuotteita. Laitteistoa edullisesti 

10 sovellettaessa on mahdollista hyodyntaa myos muotissa 

olevia toisistaan poikkeaviin jannitetasoihin asetet- 
tavia kasittelylohkoja, joihin ennalta laskennallises- 
ti maaritettyjen j annitystasojen vaikutuksesta saadaan 
varsinaisessa ruiskutusprosessissa aikaan taysin 

15 kontrolloitu materiaalivirtaus kulloinkin kasitelta- 

van/valmistettavan kohteen seinamaan esim. juuri 
edella mainittujen ainesvahvuusvaihteluiden mahdollis- 
tamiseksi. Prosessoitavasta tuotteesta riippuen on 
mahdollista hyodyntaa laitteistossa lisaksi esim. 

20 periaatteessa perinteisen mallin mukaan eli esim. ns . 

elektrostaattisesti toimivaa ohjausyksikkoa siten # 
etta muotin eri kasittelylohkoj en ennalta maaritetyt 
jannitetasot ovat oleellisesti vakiot koko ruiskutus-.. 
jakson ajan. Toisaalta on mahdollista jarjestaa 

25 kyseinen ohj ausyksikko myos dynaamiseksi siten, etta 

tiettyja prosessiparametre ja muutetaan jatkuvasti tai 
on/of f-periaatteella ruiskutuksen aikana. 

Keksinnon mukaisen laitteiston edullisia sovellutuksia 
30 on esitetty laitteistoon kohdistuvissa epaitsenaisissa 

patenttivaat imuksissa . 

Seuraavassa selityksessa keksintoa havainnollistetaan 
yksityiskohtaisesti samalla viittaamalla oheisiin 
35 piirustuksiin, joissa 



kuva 1 



esittaa keksinnon mukaisen menetelman ja 
laitteiston toimintaperiaatetta, ja 



kuva 2 esittaa keksinnon mukaisen menetelman ja 
laitteiston yhteydessa esimerkinomaisesti 
kaytettavaa* muottia . 

5 Keksinnon kohteena on menetelma ohutseinamaisen 

kappaleen valmistamiseen, jossa yksi- tai useampikom- 
ponenttista, oleellisesti polymeeripohj aista materiaa- 
lia 1, kuten muovia r elastomeeria ja/tai vastaavaa 
ruiskutetaan sahkokentassa E sahkoisesti varautuneessa 

10 tilassa. Ohutseinamainen kappale valmistetaan sahko- 

kentassa E, sahkoisesti varattua I materiaalia sahkoi- 
seen potentiaaliin asetetun muotin 2 yhteyteen ruis- 
kuttamalla II, minka ruiskutusvaiheen II jalkeen 
kappale on ainakin ulkomuodoltaan valittomasti valmis 

15 sen muotista 2 irrottamisen/erottamisen jalkeen. 

Edelleen edullis ena menetelman sovellutuksena kol — 
miulotteinen, ohutseinamainen kappale valmistetaan 
valmistusmateriaalia sahkokentassa E sahkoiseen 

20 potentiaaliin asetettuun avomuottiin 2 ruiskuttamalla. 

Edelleen edullisena menetelman sovellutuksena muotin 
2 pinta kasitellaan pinta j annitysta saatavilla aineil- 
la, kuten silikoni-, polyolef iinipohjaisella ja/tai 
vastaavalla aineella, erityisesti valmistetun kappa - 

25 leen muotista 2 irrottamisen/erottamisen edesauttami- 

seksi. Edelleen edullisena sovellutuksena ruiskutetta- 
van materiaalin pintaj annitys saadetaan muotin pinta- 
jannityksen suhteen sellaiselle tasolle, jotta saadaan 
muodostumaan yhtenainen ohut mater iaalivahvuus . 

30 

Edelleen menetelman edullisena sovellutuksena menetel- 
mall a valmi st-.Rt-.aan filasti Rta t.nntetta. kuten asustet- 

ta, kondomia tai esim. juuri kuvan 2 mukaista kasinet- 

ta valmistusmateriaalia 1 sahkokentassa E, sahkoiseen 
35 potentiaaliin asetettuun avomuottiin 2 ruiskuttamalla 

II. 



Edelleen edullisena menetelman sovellutuksena erityi- 
sesti kuvassa 1 esitettyyn toimintaperiaatteeseen 
viitaten valmistusmateriaali 1 lammitetaan lammitysyk- 
sikon Ol toimesta, minka jalkeen useampikomponenttisen 
5 valmistusmateriaalin osamateriaalit la, lb sekoitetaan 

toisiinsa 02 , valmistusmateriaali 1 varataan sahkoi- 
sesti I ja ruiskutetaan II prosessointiyksikon 4, 
kuten sumutuskellon tai vastaavan toimesta. 

10 Edullisena sovellutuksena saadaan valmistettavan 

kappaleen haluttu seinamavahvuus kussakin kohdassa 
aikaan kayttamalla muotissa 2 kahta tai useampaa 
kasittelylohkoa Li, jotka on asetettavissa oleellises- 
ti toisistaan poikkeaviin j annitetasoihin, esim. 

15 kuvassa 2 esitetylla periaatteella . 

Edelleen edullisena menetelman sovellutuksena kappale 
valmistetaan kahdella tai useammalla, kuten oleelli- 
sesti vastakkain olevalla prosessointiyksikolla 4, 
20 muottia 2 ruiskutustilanteessa II liikuttelemalla 

ja/tai yhta tai useampaa prosessiparametria, kuten 
valmistusmateriaalin tai sen osan t ilavuusvirtaa , vis- 
kositeettia ja/tai vastaavaa, ja/tai sahkokenttaa E, 
kuten muotin 2 yhden tai useamman kasittelylohkon Li 

2 5 jannitetasoa ruiskutuksen II aikana muuttamalla. 

Edella esitetyn tyyppinen menetelman sovellutus 
perustuu ensinnakin siihen, etta kulloinkin prosessoi- 
tava kohde, kuten esim. juuri kuvassa 2 esitetyn 
30 mukaisesti kasine mallinnetaan ennakolta, minka 

perusteella maaritetaan laskennallisesti tai ns . 

t- a ninT^iHnt- nptimaalifffit jannitetasot kohteen kuhunkin 

kriittiseen pisteeseen/alueeseen siten, etta naihin 
alueisiin j ar j estetyilla eri suuruisilla jannite- 

3 5 tasoilla joko tehostetaan tai vaimennetaan sahkokent- 

taa varsinaisen ruiskutuksen II aikana, jotta materi- 
aalivirtaukset voidaan kontrolloida hallitusti. 
Kyseinen muotti on koottavissa sangen yksinkertaisesti 



kuhunkin kasittelylohkoon sopivasti si j oitetuilla 
johtimilla tai vastaavilla sahkojohdepinnoilla . 

Edella esitetyn menetelman mukaisesti toimiva lait- 
teisto pitaa perinteisiin ratkaisuihin verrattuna 
sisallaan erityisesti sahkoiseen potentiaaliin asetet- 
tavan muotin 2, joka on irrotettavissa/erotettavissa , 
sahkoisesti varatun materiaalivirtauksen muottiin 2 
ruiskuttamisen II jalkeen muodostuneesta, ainakin 
ulkomuodoltaan valmiista kappaleesta. 

Erityisesti kuvassa 1 esitettyyn periaatteelliseen 
toimintakaavioon viitaten laitteistoon kuuluu sylinte- 
reilla S paineistettujen perusainesten la, lb lammit- 
tamiseen tarkoitettu lammitysyksikko Ol ja proses - 
sointiyksikko 4, kuten sumutuskello tai vastaava 
niiden toisiinsa sekoittamiseksi 02 , varaamiseksi 
sahkoisesti I ja muodostetusta valmistusmateriaalista 

1 materiaalisumun muodostamiseksi II. 

Edullisena laitteiston sovellutuksena siihen kuuluu 
muotti 2, jossa on kaksi tai useampaa kasittelylohkoa 
Li, joiden jannitetasot on asetettavissa oleellisesti 
toisistaan poikkeaviksi ja/tai ohj ausyksikko C yhden 
tai useamman prosessiparametrin, kuten valmistusmate- 
riaalin tai sen osan, tilavuusvirran, viskositeet in 
ja/tai vastaavan, ja/tai sahkokentan E, kuten muotin 

2 yhden tai useamman kasittelylohkon Li jannitetason 
muuttamiseksi ruiskutuksen II aikana. 

On selvaa, etta keksinto ei rajoitu edella esitettyi- 
hin tai selitettyihin sovellutuksiin, vaan sita 
voidaan keksinnon perusaj atuksen puitteissa muunnella 
hyvinkin huomat t avast i . Talloin on luonnollisesti 
selvaa, etta keksinnon mukaista menetelmaa voidaan 
hyodyntaa tarkemmin hakijan rinnakkaisessa patenttiha- 
kemuksessa esitetyn: "Menetelma ja laitteisto materi- 
aalivirtauksen sahkoiseen ohj aamiseen" -tyyppisessa 



8 

kaytossa. Lisaksi on luonnollisesti selvaa, etta 
keksinnon mukaisella menetelmalla ja laitteistolla on 
mahdollista valmistaa jaykkia kolmiulotteisia tuottei- 
ta seka sen lisaksi luonnollisesti myos elastisia 
5 vastaavia. Kaytannon prosessoinnissa voidaan laitteis- 

ton jannitetaso valita kulloinkin parhaiten tarkoi- 
tukseen sopivaksi, mutta periaatteessa hakijan testaa- 
man tyyppisilla noin 100 kV:n maksimi j annitteen 
omaavilla laitteilla paastaan jo hyvinkin monenlaisis- 
10 sa prosessoinneissa riittavan hyvaan lopputulokseen . 



9 

Patenttivaatimukset 

1 . Menetelma ohutseinamaisen kappaleen valmista- 
miseen, jossa yksi- tai useampikomponenttista, oleel- 
lisesti polymeeripohjaista materiaalia (1) , kuten 
muovia, elastomeeria j a/ tai vastaavaa ruiskutetaan 
sahkokentassa (E) sahkoisesti varautuneessa tilassa, 
tunnettu siita, etta ohutseinamainen kappale valmiste- 
taan sahkokentassa (E) , sahkoisesti varattua materi- 
aalia sahkoiseen potentiaaliin asetetun muotin (2) 
yhteyteen ruiskuttamalla (II) , minka ruiskutusvaiheen 
(II) jalkeen kappale on ainakin ulkomuodoltaan valit- 
tomasti valmis sen muotista (2) irrottamisen/erottami- 
sen jalkeen. 

2. Patent tivaatimuksen 1 mukainen menetelma, 
tunnettu siita, etta kolmiulotteinen, ohutseinamainen 
kappale valmistetaan valmistusmateriaalia (1) sahko- 
kentassa (E) sahkoiseen potentiaaliin asetettuun 
avomuottiin (2) ruiskuttamalla (II) . 

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetel- 
ma, tunnettu siita, etta muotin (2) pinta kasitellaan 
pintajannitysta saatavilla aineilla, kuten silikoni-, 
polyolef iinipohj aisella j a/ tai vastaavalla aineella , 
erityisesti valmistetun kappaleen muotista (2) irrot- 
tamisen/ erottamisen edesauttamiseksi , j a/tai ruisku- 
tettavan materiaalin (1) pinta j annitys saadetaan 
muotin pintajannityksen suhteen sellaiselle tasolle, 
jotta saadaan muodostumaan yhtenainen ohut materiaali 
vahvuus . 



4. Jonkin edellisista patenttivaatimuksista 1-3 

mukainen menetelma, tunnettu siita, etta elastinen 
kappale, kuten asuste, kasine, kondomi j a/tai vastaava 
valmistetaan valmistusmateriaalia ( 1 ) sahkokentassa 
(E) sahkoiseen potentiaaliin asetettuun avomuottiin 
(2) ruiskuttamalla (II). 



* 




10 



5 . 



Jonkin edellisista patenttivaatimuksista 1-3 



10 




15 



20 



25 



mukainen menetelma, tunnettu siita, etta valmistusma- 
teriaali (1) lammitetaan lammitysyksikon (01) toimes- 
ta, minka jalkeen useampikomponenttisen valmistusmate- 
riaalin osamateriaalit (la, lb) sekoitetaan toisiinsa 
(02) , valmistusmateriaali (1) varataan sahkoisesti (I) 
ja ruiskutetaan (II) prosessointiyksikon (4), kuten 
sumutuskellon tai vastaavan toimesta. 

6. Jonkin edellisista patenttivaatimuksista 1-5 
mukainen menetelma, tunnettu siita, etta valmistetta- 
van kappaleen haluttu seinamavahvuus kussakin kohdassa 
aikaansaadaan kayttamalla muotissa (2) kahta tai 
useampaa kasittelylohkoa (Li), jotka on asetettavissa 
oleellisesti toisistaan poikkeaviin jannitetasoihin. 

7. Jonkin edellisista patenttivaatimuksista 1-6 
mukainen menetelma, tunnettu siita, etta kappale 
valmistetaan kahdella tai useammalla, kuten oleelli- 
sesti vastakkain olevalla prosessointiyksikolla (4) , 
muottia (2) ruiskutustilanteessa (II) liikuttelemalla 
ja/tai yhta tai useampaa prosessiparametria , kuten 
valmistusmateriaalin tai sen osan tilavuusvirtaa, vis- 
kositeettia ja/tai vastaavaa, ja/tai sahkokenttaa (E) , 
kuten muotin (2) yhden tai useamman kasittelylohkon 
(Li) jannitetasoa ruiskutuksen (II) aikana muuttamal- 
la. 

8. Laitteisto ohutseinamaisen kappaleen valmis- 
tamiseen, mika on tarkoitettu yksi- tai useampikom- 
ponenttisen, oleellisesti polymeeripohjaisen materiaa- 
lin, kut e n — muovin, elastomeer i n — ja/tai vastaavan 

^ruiskuttamiseksi sahkokentassa (E) sahkoisesti varau- 
tuneessa tilassa, tunnettu siita, etta laitteistoon 
kuuluu sahkoiseen potentiaaliin asetettava muotti (2) , 
joka on irrotettavissa/erotettavissa, sahkoisesti 
varatun materiaalivirtauksen muottiin (2) ruiskuttami- 



11 

sen (II) jalkeen muodostuneesta, ainakin ulkomuodol- 
taan valmiista kappaleesta. 

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen laitteisto, 
5 tunnettu siita, etta laitteistoon kuuluu lammitysyk- 

sikko (Ol) valmistusmateriaalin (1) lammittamiseksi ja 
prosessointiyksikko (4), kuten sumutuskello tai 
vastaava useampikomponenttisen valmistusmateriaalin 
osamateriaalien (la, lb) toisiinsa sekoittamiseksi 
10 (02) , valmistusmateriaalin (1) varaamiseksi sahkoises- 

ti (I) ja siita materiaalisumun (II) muodostamiseksi . 

10. Patenttivaatimuksen 8 tai 9 mukainen lait- 
teisto, tunnettu siita, etta laitteisto kasittaa 

15 muotin (2), jossa on vahintaan kaksi kasittelylohkoa 

(Li) , joiden jannitetasot on asetettavissa oleelli- 
sesti toisistaan poikkeaviksi ja/tai ohj ausyksikko (C) 
yhden tai useamman prosessiparametrin, kuten valmis- 
tusmateriaalin tai sen osan tilavuusvirran, vis- 
2 0 kositeetin ja/tai vastaavan, ja/tai sahkokentan (E) , 

kuten muotin (2) yhden tai useamman kasittelylohkon 
(Li) j annitetason muuttamiseksi ruiskutuksen ( II ) 
aikana. 



(57) Tiivistelma 



Keksinnon kohteena on menetelma ohutseinamai- 
sen kappaleen valmistamiseen, jossa yksi- tai 
useampikomponenttista, oleellisesti polymee- 
ripohjaista materiaalia (1) , kuten muovia, 
elastomeeria ja/tai vastaavaa ruiskutetaan 
sahkokentassa (E) sahkoisesti varautuneessa 
tilassa. Ohutseinamainen kappale valmistetaan 
sahkokentassa (E) , sahkoisesti varattua mate- 
riaalia sahkoiseen potentiaaliin asetetun 
muotin (2) yhteyteen ruiskuttamalla (II) , 
minka ruiskutusvaiheen (II) jalkeen kappale 
on ainakin ulkomuodoltaan valittomasti valmis 
sen muotista (2) irrottamisen/erottamisen 
jalkeen. Keksinnon kohteena on myos menetel- 
man mukaisesti toimiva laitteisto. 



Fig. 1 
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